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(57) Abstract: The invention relates to hollow bodies from a planar textile structure that are either open or closed. In order to allow 

,™ Ct, ° n ° f m ° lded Pam (20) ° f this lype With maximum mold de Pth. at least one mold-parting line (15) is provided in the mold 
wall (22), which extends at least over a partial height of the lateral mold wall (22), thereby producing in the planar textile structure 
elastic lines between the inner parting line ends (19). The mold-parting lines (15) and the elastic lines define at least two mold 
segments (11, 12) from which the molded part (20) is produced by folding movements, the elastic line serving as the folding axis 
The molded part is produced from the planar structure in the unfolded position of the mold segments (11, 12), said mold segments 
(1 1, 12) remaining interlinked by the elastic lines. The finished molded part (20) is obtained by folding the mold segments (1 1 12) 
towards each other. In the folded position of the molded part, the mold-parting lines (15) touch each other 



(s| (57) Zusammenfassung: Die textilen Hohlkorper konnen offen oder geschlossen sein. Urn problemlos solche Formteile (20) mit 

Ohochster Formtiefe herstellen zu konnen wird vorgeschlagen, in der Schalenwand (22) mindestens eine Trennfuge (15) vorzusehen 
welche sich wenigstens uber eine Teilhahe der seitlichen Schalenwand (22) erstreckt. Zwischen den inneren Fugenenden 

^ [ Fortsetzung auf der ndchsten Seite J 
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Veroffentlicht: 

— mit internationalem Recherchenbericht 

vor Ablauf der fur Anderungen der Anspruche geltenden 
Frist; Veroffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen 
eintreffen 



Zur Erkldrung der Zweibuchstaben-Codes und der anderen Ab- 
kurzungen wird auf die Erkldrungen ("Guidance Notes on Co- 
des and Abbreviations ") am Anfang jeder regularen Ausgabe der 
PCT-Gazette verwiesen. 



19) entstehen B.egehmen ,m textilen Flachengebilde. Die Trennfugen (15) und die Biegelinien bestimmen mindestens zwei Form- 
segmente (11, 12), aus denen das Formteil (20) durch Klappbewegung hergestellt wild. Dabei dient die Biegelinie als Klappachse 
Das Fonnted w^d zunachst m Aufklapplage der Formsegmente ( 1 1, 12) aus dem Flachengebilde erzeugt, wobei die Formsegmente 
(11, 12) durch Biegehmen nutemander verbunden bleiben. Das fertige Formteil (20) wird durch ein Gegeneinanderklappen der 
r'ormsegmente (11,12) erreicht. In Zuklappbewegung beruhren sich die Trennfugen (15), (Fig. 2). 



WO 2004/060639 



PCT/EP2003/014924 



Aus einem textilen Flachengebilde hergestellter Hohlkbrper, insbesondere zur 
Ausstattung von Fahrzeugen 



Die Erfindung richtet sich auf einen Formteil der im Oberbegriff des Anspruches 1 
angegebenen Art. Die dazu verwendeten textilen Flachengebilde bestehen aus 
Vliesstoff oder aus einem Nadelfilz. Die Formteile entstehen in einem aus einem 
Ober- und Unterwerkzeug bestehenden Presse. Das textile Flachengebilde wird 
zwischen die beiden Werkzeugteile gelegt und diese dann gegeneinander gefahren. 
Das textile Flachengebilde ist mit einem Binder versehen, welcher die textilen Fasern 
miteinander verbindet. Dazu ist die Presse bedarfsweise beheizt, bzw. gektthlt. Nach 
dem Pressvorgang behalt das Formteil die ihm durch die Pressenwerkzeuge 
aufgepragte Gestalt. 

Solche Formteile werden zur Ausstattung von Fahrzeugen verwendet. Die 
Herstellung schalenffirmiger Formteile groBer Tiefe ist schwierig und 
materialaufwendig. So ist die Tiefe des schalenffirmigen Produkts bisher durch die 
Tiefziehfahigkeit des textilen Flachengebildes begrenzt gewesen. Bei sehr tiefer 
Verformung reiBt das Flachengebilde. Bin hoher Materialaufwand ergibt sich, weil 
man bei einer groBen Formtiefe von einem Flachengebilde mit ausreichend hohem 
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Einsatzgewicht ausgehen musste. Dadurch kommt es, dass die bekannten Formteile 
mit groBer Schalentiefe stets ein verhaltnismaBig hohes Stttckgewicht aufweisen. 

Der Erfmdung liegt die Aufgabe zugrunde ein einwandfreies schalenformiges 
Formteil der im Oberbegriff des Anspruches 1 genannten Art zu entwickeln, der sich 
bei groBer Formtiefe durch ein uberraschend kleines Einsatzgewicht auszeichnet. 
Dabei soli die gewunschte Mindestwandstarke erhalten bleiben. Dies wird durch die 
im Kennzeichen des Anspruches 1 angegebenen MaBnahmen erreicht, denen folgende 
besondere Bedeutung zukommt. 

Die Erfmdung gliedert das Formteil durch zwei Trennfugen in mindestens zwei 
Formsegmente, die durch eine Hneare Biegelinie. im textilen Flachengebilde 
miteinander verbunden sind. Diese Biegelinie fungiert als Klappachse, urn welche die 
Formsegmente zwischen einer Aufklapplage und einer Zuklapplage gegeneinander 
beweglich sind. Die Herstellung des Formteils erfolgt in der Aufklapplage der beiden 
Formsegmente. Die Teilbreite der beiden Formsegmente bestimmt dann die 
Formtiefe des textilen Flachengebildes in den Pressenwerkzeugen und ist wesentlich 
kleiner als die Schalentiefe des fertigen Formteils. Das fertige Formteil mit hoher 
Schalentiefe ergibt sich dann erst in der Zuklapplage der Formsegmente. Dann 
kommen die beiden Trennfugen miteinander in Beruhrung. Die Dimension der 
Schalentiefe ist nicht mehr durch die Formtiefe des textilen Flachengebildes 
bestimmt und kann daher beliebig grofi sein. Die Profilierung des Schalenbodens und 
der seitlichen Schalenwande kann beliebig sein. All dies ist moglich, weil das fertige 
Formteil mit seiner Schalentiefe nicht die Richtung des Tiefziehens vom textilen 
Flachengebilde bestimmt. Das Tiefziehen erfolgt diagonal oder quer zum Verlauf der 
Fugen. Bezogen auf das fertige Produkt erfolgt das Tiefziehen des Flachengebildes 
also in eine ganze andere, namlich viel gunstigere Richtung: der Teilquerschnitt der 
Formsegmente bestimmt die Formtiefe. 

Weitere MaBnahmen und Vorteile der Erfmdung ergeben sich aus den 
Unteranspruchen, der nachfolgenden Beschreibung und den Zeichnungen. In den 
Zeichnungen ist die Erfmdung in mehreren Ausfuhrungsbeispielen dargestellt. Es 
zeigen: 
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Fig. 1, schematised, einen Langsschnitt durch ein Teilsttick einer 

Fahrzeug-Karosserie, in welcher ein erfindungsgemaBes Formteil 
steckt, 

Fig. 2 eine Seitenansicht des in Fig. 1 verwendeten Formteils, wenn 

sich dieses auBerhalb der Fahrzeug-Karosserie befindet, 

Fig. 3 einen Querschnitt durch das Formteil von Fig. 2, lSngs der 

dortigen Schnittlinie III - III, 

Fig. 3 a, in VergrSBerung, ein Detail der Fig. 3 in dem dort mit Ilia 
gekennzeichneten Bereich, 

Fig. 4, schematised einen Langsschnitt durch die beiden Werkzeuge 

einer Presse, die zur Herstellung des in der Fig. 2 und 3 
gezeigten Formteils dient, wenn die Werkzeuge sich in Abstand 
zueinander befinden und ein textiles Flachengebilde zunachst in 
diesen Abstandsbereich gebracht wird, 

Fig. 5, in einer der Fig. 4 entsprechenden Darstellung, den 

geschlossenen Zustand der Presse zwecks Herstellung des 
Formteils aus dem textilen Flachengebilde, 

Fig. 6, in perspektivischer Darstellung, ein in der Presse von Fig. 5 

erzeugtes Vorprodukt, 

Fig, 7, in perspektivischer Darstellung das aus dem Vorprodukt von Fig. 

6 erzielte Endprodukt, namlich das bereits in Fig. 2 und 3 
gezeigte Formteil, 



Fig. 8 + 9, in einem der Fig. 1 entsprechenden Langsschnitt zwei alternative 
Ausbildungen eines fertigen erfindungsgemafien Formteils, 
wobei die Schnittfuhrung fiir Fig. 9 durch die Schnittlinie IX - 
IX von Fig. 10 veranschaulicht ist, und 
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Fig. 10 eine Seitenansicht des in Fig. 9 gezeigten dritten 
Ausfuhrungsbeispiel.s, in Blickrichtung des Pfeils X von Fig. 9. 

In Fig. 10 ist im Langsschnitt ein Teilstixck einer Fahrzeug-Karosserie 10 gezeigt, 
welche mit einer topfformigen Aufnahme 13 versehen ist. In dieser Aufhahme 13 soil 
ein schalenfc-rmiges Formteil 20 eingefiihrt werden, welches aus einem textilen 
Flachengebilde 30 gemaB Fig. 4 besteht. Dieses Flachengebilde 30 kann ein 
Vliesstoff oder ein Nadelfilz sein und besteht zunachst aus einer ebenen Bahn. Der 
Vliesstoff bzw. Nadelfilz ist mit Binder versehen. Das schalenformige Formteil 20 
besitzt eine Schalendf fining 21, die von einer seitlichen Schalenwand 22 umgrenzt 
ist. Bezogen auf die Gebrauchslage von Fig. 1 befindet sich die Schalenoffnung 21 
am AuBenende 25 des Formteils 20 und ist dort mit einem Randflansch 24 versehen. 
Der Schalenboden bestimmt dann das Innenende 26 des Formteils 20. In der 
Einstecklage von Fig. 1 stiitzt sich der Randflansch 24 an Oberflachen der Karosserie 
10 ab, welche die topfformige Aufhahme 13 umgrenzen. Der Schalenboden kann 
dabei am Topfboden 16 der Aufhahme 13 zu liegen kommen. 

Das Formteil 20 ist mit zwei Trennfugen 14, 15 versehen, welche in zwei einander 
gegenuberliegenden Flachenbereichen der Schalenwand 22 verlaufen. Wie Fig. 1 
verdeutlicht, gehen die Trennfugen 14, 15 von der SchalenoTfnung 21 aus. Dort 
befindet sich das auBere Fugenende 18. Im vorliegenden Fall erstrecken sich die 
Trennfugen 14, 15 iiber die ganze Schalentiefe 29 des Formteils 20 und ihr inneres 
Fugenende 19 kommt, wie aus Fig. 1 hervorgeht, im Bereich des Schalenbodens 23 
zu liegen. Die Trennfugen 14, 15 erstrecken sich auch iiber den angeformten 
Randflansch 24. 

Durch die Trennfugen 14, 15 wird der Formteil 20 in zwei, aus Fig. 6 ersichtliche 
Formsegmente 11, 12 gegliedert, die im Sinne des Bewegungspfeils 27 von Fig. 6 
zueinander klappbeweglich sind. Zwischen den inneren Fugenenden 19 der beiden 
Trennfugen 14, 15 verlauft namlich die in Fig. 3 und 6 gepunktet verdeutlichte 
Biegelinie 28, welche jetzt als Klappachse fungiert. In Fig. 6 sind die beiden 
Formsegmente 11, 12 in ihrer Auflclapplage dargestellt, was durch die Hilfslinien 
20.1 mit dazwischen liegendem Aufklappwinkel verdeutlicht ist. Die Fig. 7 zeigt die 
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Zuklapplage der beiden Formsegmente. Die Trennfugen 14, 15 sind in Fig. 7 
geschlossen. Die Zuklapplage ist durch die Hilfslinien 20.2 in Fig. 7 veranschaulicht. 

Das Formteil 20 wird in besonderer Weise hergestellt, was anhand der Fig. 4 und 5 
naher erlautert wird. Es ist dort das beheiz- oder kuhlbare Ober- und Unterwerkzeug 
31, 32 einer Presse gezeigt, in denen einerseits das patrizenfOrmige und andererseits 
das matrizenformige Profil 33, 34 der beiden Formsegmente 11, 12 angeformt bzw. 
eingelassen sind, und zwar in einer die vorerwahnte Aufklapplage 20.1 
kennzeichnenden Position. Die Fig. 4 zeigt die Abstandslage zwischen den beiden 
Werkzeugen 31, 32 gegeneinander bewegt. In den Abstandsbereich 35 wird das 
bereits erwahnte textile Flachengebilde 30 gelegt und dann die beiden Werkzeuge 31, 
32 zusammengepresst. Das ist in Fig. 5 gezeigt. Das urspriinglich ebene 
Flachengebilde wird im Ausmafi der eingezeichneten Pfeile 36 tiefgezogen und 
gelangt in die von den beiden Formsegmenten 11, 12 bestimmte Materialfonn 30', 
wo es unter Einwirkung von Druck zur Ausformung des planentextilen 
Flachengebildes kommt. Die Strecke 36 des Tiefziehens ist betrachtlich kleiner, als 
die gegebene Schalentiefe 29 des fertigen Formteils 20 von Fig. 1. Das 
Textilmaterial 30' wird daher weniger beansprucht, als durch die gewunschte 
Schalentiefe 29 nach dem Stand der Technik erforderlich ware. Man kann daher, wie 
Fig. 4 zeigt, mit einer verhaltnismaBig geringen Schichtdicke 37 arbeiten, die ein 
entsprechend geringes Einsatzgewicht des Vliesstoffs bzw. des Nadelfilzes 30 
erfordert. Das verformte Material 30' von Fig. 5 besitzt eine ausreichend groBe 
Mindestwandstarke 38. Nach der Pressformung des textilen Flachengebildes erhalt 
man das aus Fig. 6 ersichtliche Zwischenprodukt, namlich die in Aufklapplage 20.1 
befindlichen Formsegmente 11, 12. 

Das gewunschte Formteil 20 erhalt man durch die aus Fig. 6 ersichtliche 
Zuklappbewegung 27 der beiden Formsegmente 11, 12. Es ergibt sich die bereits 
beschriebene Zuklapplage 10.2 von Fig. 7. Im Bereich der beiden Trennfugen 14, 15 
kommt es zu Oberlappungen 40 des behandelten Textilmaterials 30'. Das ist in Fig. 
3a naher dargestellt. An der Kante 43 des einen Formsegments 11, welche die dortige 
Trennfuge 14 bestimmt, befindet sich ein ttber die AuBenflSche der Schalenwand 22 
sich erhebender Flansch 41. Diesem Flansch 41 ist eine vertiefte Abflachung 42 am 
Rand 44 des benachbarten Segments 12 angeordnet. In der Zuklapplage von Fig. 3 a 
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entstehen folglich im Bereich der Fugen 14 bzw. 15 auch keine Schallbriicken. Wie 
bereits erwahnt wurde, durchsetzen die Trennfugen 14, 15 auch den die 
Schalenoffnung 21 umgrenzenden Randflansch 24. Fur eine eihwandfreie 
Uberlappung im Bereich dieser Randflansche 24 ist, wie Fig. 6 verdeutlicht, die 
Trennfuge des zum ersten Formsegment 1 1 gehfirenden Randflansch-Teilstiicks 24 
um die mit 17 gekennzeichnete Strecke gegenuber der Langskante des fugenseitigen 
Flansches 41 zuriickgesetzt. 

Weil das fertige Formteil 20 in die Aufhahme 13 der Karosserie 10 gemaB Fig. 1 
eingesteckt wird, wird an sich bereits dadurch die Zuklapplage 10.2 der beiden 
Formsegmente 11, 12 gewahrleistet. Um dies zu untersttitzen k6nnte man im Bereich 
der Uberlappungen 40 bzw. der gegeneinander stoBenden Trennfugen 14, 15 
Bindemittel einsetzen, z.B. Klebstoffe. Wie aus Fig. 3 und 6 zu entnehmen ist, 
befinden sich die Flansche 41 fur die beiden Trennfugen 14, 15 an dem gleichen 
Formsegment 11. Entsprechendes gilt fur die Abflachungen 42, welche sich an dem 
zweiten Formsegment 12 befinden. Im vorliegenden Fall Hegen die beiden 
Trennfugen 14, 15 fluchtend zueinander, wie aus Fig. 3 zu erkennen ist. In diesem 
Fall ist die beschriebene Biegelinie 28 sehr kurz. Es ware bedarfsweise natiirlich 
auch moglich diese Fugen 14, 15 zueinander zu versetzen. Im letztgenannten Fall ist 
die Biegelinie 28 langer ausgebildet und verlauft im Schalenboden 23 schrag. Die 
Trennfugen 14, 15 brauchen nicht linear ausgebildet zu sein oder senkrecht zum 
Schalenboden 23 verlaufen; sie k6nnten beliebig profiliert sein und in einem 
Neigungswinkel auf den Schalenboden 23 treffen. 

Das erfindungsgemaBe Formteil kann bedarfsweise andere Raumformen aufweisen, 
die sich durch die Fertigung der Formsegmente 11, 12 in Aufklapplage 20.1 ohne 
weiteres herstellen lassen. Ein solches zweites Ausfuhrungsbeispiel zeigt Fig. 8, wo 
zur Benennung entsprechender Teile die gleichen Bezugszeichen wie im ersten 
Ausfuhrungsbeispiel verwendet sind. Zur Unterscheidung davon sind sie aber mit 
einem Strich (') versehen. Es genugt lediglich auf die Unterschiede einzugehen. 



Beim Formteil 20' von Fig. 8 hat der Schalenboden 23' eine Breite 46, die 
wesentlich gr6Ber als die lichte Weite 47 der zugehorigen Schalenoffnung 21 
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ausgebildet ist. Die seitlichen Schalenwande 22' verlaufen geneigt und erweitern sich 
zum Schalenboden 23' bin. 

Die Fig. 9 und 10 zeigen ein drittes Ausftihrungsbeispiel eines Formteils 20" nacb 
der Erfindung. Auch in diesem Fall genugt es lediglich auf die Unterschiede 
einzugehen, wobei die entsprechenden Bauteile mit den gleichen Bezugszeichen wie 
im ersten Ausftthrungsbeispiel versehen sind, aber zur Unterscheidung davon mit 
einem Doppelstrich (") gekennzeichnet sind. 

Auch in diesem Fall besitzt der Schalenboden 23" eine grSBere Breite 48 als sie der 
lichten Weite 49 der Schalenoffnung 21" entspricht. Dies kommt beim Formteil 20" 
durch eine Ausbauchung 39 der einen seitlichen Schalenwand 32" zustande. Mit 
einem solchen Formteil 20" ist es mSglich, entsprechend profilierte ausgebauchte 
Aufnahmen 13 in der Fahrzeug-Karosserie 10 auszufullen. Naturlich konnen solche 
Formteile 20 bis 20" als von der Karosserie 10 unabhangiges Behaltnis verwendet 
werden. 

Auch beim Formteil 20" von Fig. 9 und 10 gibt es ttberlappungen 40" im Bereich 
der Trennfugen 14", 15". Diese Oberlappungen 40" bestehen in analoger Weise aus 
Flanschen 41" und Abflachungen 42". Die Trennfugen 14" und 15" verlaufen beim 
Formteil 20" durch die Ausbauchung 39 hindurch und scheidet so die gegeneinander 
klappbeweglichen analogen Formsegmente 11", 12". Auch in diesem Fall verlaufen 
die Trennfugen 14", 15" uber die ganze Lange der Seitenwande 22". Dadurch liegt 
die als Klappachse fungi erende Biegelinie 28" im Schalenboden 23" und verbindet 
die beiden Innenenden der Trennfugen 14", 15". 
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Fahrzeu p-?C a rn q <3f> r ; ,a /'T7; rr i\ 

* "-"A^vwg AvaiUooCric lJ7lg. 1 J 


11 


erstes Formstepm^Tit \mr* on /T?irr *z\ 


11" 


erstes Form^pampnt ^rr\-n on" ✓'itj^ n i a\ 
v * jiv ° x ^Au-iocgixiciii von zu ^rig. y, 10) 


12 


^wwica x uimicgiiicnx von zu (-^ A S* 


12" 


zwcues rormsegment von 20 (Fig. 8, 9) 


13 


lopixormige /vumanme in 10 (Fig. 1) 


14 


Wi>l,c xiciixjxuge m zu ^Jrlg. 1 ois 3) 


14" 


ci&lc irennruge von z(J (rig. 9, 10) 


15 


zwene irenniuge von 20 (Fig. 1 bis 3) 


15" 


z,wcuc Xicnniuge von zU (-rig* 9, 10) 


16 


T^Jfln"Fhnr1f=»n x/rvn 1 1 
^^uuucii von i j 


17 


v erj>aizsirecKe iur Z4 bei 1 1 (Fig. 6) 


18 


aujjcres rugenenae von 14, 15 (Fig. 1) 


19 


inncres rugenenae von 14, 15 (Fig. 1) 


20 


ruiuiteii ^rlg. 1 D1S /) 


20' 


ci2>lc /Alternative von zU (rig. 8) 


20" 


zwcue Alternative von 20 (Fig. 9, 10) 


20.1 


/vuiiciappiage von 11, 12 (Fig. 6) 


20.2 


z,uKiappiage von 11, 12, (Fig. 7) 


21 


ocnaienoitnung von 20 




ocnaieno timing von 20 


21" 


ocnaienoitnung von 20 


22 


acitii^ixc ocnaienwana von 20 * 


22' 


ocitiAuiie ocnaienwand von 20 


22" 


seitliche Schalenwand von 20" 


23 


Schalenboden von 20 


23' 


Schalenboden von 20' 


23" 


Schalenboden von 20" 


24 


Randflansch an 22 (Fig. 1) 


25 


AuJ3enende von 20 (Fig. 2) 
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26 Inneneude von 20 (Fig. 2) 

27 Pfeil der Klappbewegung zwischen 11,12 (Fig. 6) 

28 Biegelinie zwischen 14, 15 (Fig. 3) 
28" Biegelinie zwischen 14", 15" (Fig. 10) 

29 Schalentiefe von 20 (Fig. 1) 

30 ebenes textiles Flachengebilde, Vliesstoff (Fig. 4) 
30' verformtes Material von 30 (Fig. 5) 

3 1 Oberwerkzeug der Presse (Fig. 4, 5) 

32 Unterwerkzeug der Presse (Fig. 4, 5) 

33 patrizenformiges Profil von 11, 12 (Fig. 4) 

34 matrizenformiges Profil von 11, 12 (Fig. 4) 

35 Abstandsbereich zwischen 31, 32 (Fig. 4) 

36 Tiefziehstrecke von 30 bei 30' (Fig. 5) 

37 Schichtdicke von 30 (Fig. 4) 

38 Mindestwandstarke von 30' (Fig. 5) 

39 Ausbauchung von 22" (Fig. 9) 

40 Oberlappung von 22 (Fig. 2, 3, 3a, 7) 
40" Oberlappung von 22" (Fig. 10) 

41 vorspringender Flansch an 22 bei 11 (Fig. 3, 6) 
41" Flansch an 22 " (Fig. 9, 1 0) 

42 vertiefte Abflachung an 22 (Fig. 3, 6) 
42" vertiefte Abflachung an 22" (Fig. 9, 10) 

43 Kante von 11 bei 14 (Fig. 3a) 

44 Rand von 12 bei 14 (Fig. 3) 

45 AuBenfiache von 22 (Fig. 3a) 

46 Breite von 23' (Fig. 8) 

47 lichte Weite von 21 ' (Fig. 8) 

48 Breite von 23 " (Fig. 9) . 

49 lichte Weite von 21 " (Fig. 9) 
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Patentanspriiche : 

) Aus einem textilen Flachengebilde (30), wie einem Vliesstoff oder Nadelfilz, 
hergestelltes schalenfdrmiges Formteil (20), insbesondere zur Ausstattung von 
Fahrzeugen, 

wobei das Formteil (20) einen HohlkSrper darstellt, der in Einbaulage offen, 
oder geschlossen ist, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass in seiner Schalenwand (22) mindestens eine Trennfuge (14, 15) 
eingeschnitten ist, 

die inn bis auf eine Biegelinie (28) in einer seiner Ebenen teilt, 

dass die Trennfugen (14, 15) und die Biegelinie (28) das schalenformige 
Formteil (20) in mindestens zwei Formsegmente (11, 12) gliedert, 

dass die Formsegmente (11, 12) um die als Klappachse fungierende Biegelinie 
(28) zwischen einer Aufklapplage (20.1) und einer Zuklapplage (20.2) 
gegeneinander klappbeweglich (27) sind, 

dass die mindestens zwei Formsegmente (11, 12) aus dem ebenen textilen 
Flachengebilde (30), in der Aufklapplage (20.1) gleichzeitig nebeneihander sind 
und durch die dabei erzeugten Biegelinien (28) miteinander verbunden sind. 



Hohlkdrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Biegelinie (28) 
auf einer seiner Ebenen liegt. 
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.) Hohlkfirper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Biegelinie bzw. Biegelinien in der Schalenwand verlaufen und den HohlkSrper 
in zwei oder mehrere Formsegmente gliedern. 



) Hohlkorper nach einem der Ansprttche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass in 
Zuklapplage (20.2) der Formsegmente (11, 12) an den Trennfugen (14, 15) 
Uberlappungen (40) aus dem Textilmaterial angeordnet sind. 



HohlkQrper nach einem der Ansprttche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Oberlappungen (40) aus einer tiefer liegenden Formflache (42) und aus 
einem vorspringenden Flansch (41) bestehen, 

wobei der Flansch (41) an der Kante (43) der Trennfuge (14, 15) des einen 
Formsegments (11) und die Abflachung (42) am Rand (44) des benachbarten 
Formsegments (12) angeordnet sind. 



Hohlkdrper nach einem der Ansprttche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass 
in Zuklapplage (20.2) des Formteils (20) die Trennfugen (14, 15) und/oder die 
Uberlappungen (40) miteinander durch Bindemittel gesichert sind. 



Hohlkorper nach einem der Ansprttche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass 
von der SchalenSffnung (21 \ 21") des Formteils (20', 20") aus gesehen, die 
Schalenwand (22', 22") wenigstens bereichsweise eine Hinterschneidung 
aufweist, 

und dass die hinterschnittenen Schalenwande (22' 22") zu einem gegenttber 
der lichten Weite (47, 49) der SchalenSffhung (21', 21") mindestens 
bereichsweise breiteren Schalenboden (23', 23") fuhren. 
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Hohlkorper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Hinterschneidung der Seitenwand (22") durch eine Ausbauchung (39) erzeugt 
ist. 
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